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© Verfahren und Vorrichtung zum Ausschaumen von Mobeldekoren 



Dekorteile (DT) und Leisten (HL)sind auf einer Mobelplat- 
. te (6) durch Ausschaumen bzw. Kleben in einem Arbeitsgang 
zubefestigen. 

Die Dekorteile (DT) und Leisten (HL) und die Mobelplatte (6) 
sind auf einer Haltevorrichtung (7) auf elastischen Auf lagern 
(72) voneinander in der Hohenrichtung getrennt und seitjich 
durch Anschlage (74, 75) einanderfest zuzuordnen. Die Hal- 
tevorrichtung (7) ist verschieblich in einer Presse (1-5) ver- 
bringbar angeordnet, an der ein Fullkopf (FK) in Fullpositio- 
nen verbringbar verschieblich gelagert ist, in denen Senso- 
ren (S1-S5) und Mengengeber (G1-G3) angeordnet sind, die 
mit einer Steuervorrichtung (ST) einer Schaumvorrichtung 
verbundensind. 

. Eine hohe Prazison der Aufbringung der Dekorteile in kurzer 
Arbeitstaktzeit wird erbracht. 
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Beschreibung 



sich dabei auf die Abmessungen der umgebenden Form- 
schaie. auf, und sie legt sich dabei ggf. an die StoBflachen 
von bsnachbarten Schalen oder Leisten kraftschlussig 
und dicht an. Auf diese Weise werden etwaige Toleran- 
s zen der Lange und Lage der Applikationsteile zueman- 
der ausgeglichen. . . , 

Die FQUvorrichtung besitzt eine Dosiersteueryomch- 
tung, die durch Sensoren, die die Lagen des Fiillkopfes 
signalisieren, gesteuert wird, wodurdi sie jeweris eine 
10 zugeordnete Menge Schaumstoff ausgibt Die Emstel- 
lung der Dosisvorgabe erfolgt vorteilhaft uber Geber 
mit einer Anzeige, die raumlich der jeweiligen ™kopf- 
position zugeordnet sind Die Verweilzeit des FuUkop- 
fes an der jeweiligen Fullbohrung und die Verweilzeit 
15 der MQbelplatte mit den ausgeschaumten Teilen m der 
Presse bis zu einem vorlauf igen Ausharten des Schaum- 
stoffes, nach dem kein Herausquellen aus der Fullboh- 
rung bzw. kein Abheben der Dekorschale mehr erfolgt, 
wird automatisch nach entsprechenden Vorgaben ge- 

20 steuert , _ _r~ u 

Eine weitgehende Ausnutzung der Pressenverfugbar- 
keit fur die Abbindezeit wird durch die Ausbildung einer 
Doppel-Beschickungsvorrichtung erreicht, wobei je- 
weils in einer der Formvorrichtungen die Telle emgelegt 
25 werden und in der jeweils anderen, die sich gerade in der 
Presse befindet, die FuUung und das Abbmden erfolgt. 

Die Aufnahmen der hSlzernen Applikationsleisten 
sind durch elastische Unterlagen gestiitzt, so daB sie 
Dickentoleranzen und Verbiegungen abfangen und ein 
ao vollflacbiges Anliegen der Klebflachen der Leisten an 
der Mobelplatte gewahrleisten. Die Aufnahmen der De- 
korschalen haben ein geringfiigiges UntermaB diesen 
gegenuber, so daB die Rander der Schalen fest auf die 
Oberflache der Mobelplatte gepreBt werden. Danut die 
Mobelplatte vor dem Anpressen insbesondere zu den 
klebstoffbeschichteten Applikationsteilen muhelos ex- 
akt positioniert werden kann, wird die Mobelplatte in 
der Formvorrichtung auf kompressiblen Auflagern m 
einem geringen Hohenabstand zu der KJebflache seit- 
Iich verschieblich gehalten. So kann die Mobelplatte mit 
ihren Kanten, uber schr&g angerichtete Fuhrungsfla- 
chen geleitet, zwischen elastischen Anschlagen muhelos 
eingepaBt werden, ohne die Klebstoffschicht dabei zu 
beriihren. Vorteilhaft ist jeweils einer der gegenuberhe- 
genden Anschlage starr und der anderen elastisch gela- 
gert, so daB auf der einen Seite, wo der starre Anschlag 
sitzt, die Applikation praktisch toleranzlos zur An- 
schlagflache aufgebracht wird. Dies sind zweckmaBig 
jeweils diejenigen Seiten, die am MSbelstiick etwa m 
Augenh6he verlaufen oder die paarweise nebeneman- 
der liegea wie dies bei den Innenkanten von DopPf tu - 
ren z B. der Fall ist Die Fertigungstoleranzen der Mo- 
belplatten werden somit von dem elastischen Anschlag 
aufgenommen, und sie bleiben optisch unwirksam. 

Sofern mehrere oder sehr lange oder groBflachige 
Dekorteile in einem Arbeitsgang aufgebracht werden, 
kann die FQllzeit minimiert werden, indem die Schaum- 
stoffbefullung durch Ventileinsatze in die Fullbohrun- 
gen vorgenommen wird, so daB der Fullkopf dort keine 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
ernes Mobelteiles aus einer Mobelplatte mit mindestens 
einem schalenformigen Dekorteil aus Kunststoff und 
mindestens einer Leiste, bei dem die Leiste auf die Mo- 
belplatte aufgeklebt wird und das Dekorteil mit einer 
Formvorrichtung gegen die Mobelplatte gepreBt und 
dann dessen Innenraum mit Schaumstoff ausgeschaumt 

wird. . . _ 

Es ist aus DAS 23 56 342 bekannt, auf erne Trager- 
platte eine Kunststoffschale als Dekorteil aufzusetzen 
und dann den Innenraum der Kunststoffschale mit 
Kunststoffschaum, z.B. aus Polyurethan, auszuschau- 
men und so die Telle miteinander zu verbinden. Dariiber 
hinans werden einfassende, holzerne Randleisten an die 
Platte angefiigt, was ein zusatzliches Abnchten der 
Randleisten an ihren StoBflachen und einen gesonder- 
ten Fugevorgang erfordert , , o 

Es ist Aufgabe der Erfindung, es zu ermoghchen, dali 
mehrere Dekorteile, wie Kunststoffdekorschalen und 
Zierleisten, in einem Arbeitsgang und mit hoher Prazi- 
sion, so daB keine spezielle Abrichtung von Grenzfla- 
chen erforderlich ist, zusammengefugt, ausgeschaumt 
und zumAbbinden gehalten werden konnnen. 

Die Losung der Aufgabe besteht darin, daB sowohl 
die mit Klebstoff beschichtete Leiste jeweils mit der 
Klebstoffschicht nach oben auf einem elastischen Aufla- 
ger als auch das in der Formvorrichtung gehaltene De- 
korteil in ihrer seitlichen Zuordnung gemaB emer vor- 
gegebenen Anordnung auf dem Mobelteil angeordnet 
werden, wobei die Leiste mit ihrer klebstoffbeschichte- 
ten Oberflache einige Millimeter fiber einen Rand des 
Dekorteiles hinausragt, und in einem Abstand daruber 
die Mobelplatte mit ihrer zu dekorierenden Oberflache 35 
angeordnet wird und diese Gesamtanordnung unter 
fortlaufender Verminderung des Abstandes und der Ni- 
vellierung der klebstoffbeschichteten Oberflache unter 
Druck auf die Hohe des Randes in die vorgegebenen 
Endlagen zusammengefugt wird, wonach die Ausschau- 
mung, die Verfestigung des Schaumes und erne nachfol- 
gende Druckentlastung und Entformung des Mobeltei- 
les erfolgen. , 

Vorteilhafte Ausgestaltungen smd in den Unter- und 
Nebenanspruchen angegeben. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung ermoghcht es, 
auf Mobelplatten, die mit einer Dekorfolie oder einem 
Furnier beschichtet sind, die Dekorschalen durch 
Schaumstoff zu befestigen, wozu im an den Schaumstoff 
angrenzenden Bereich Senkbohrungen in die Platten 
eingebracht sind, durch die die im Dekorteil enthaltene 
Luft beim Einbringen und Aufschaumen des Kunststof- 
fes in die porose Holzfaserplatte entweicht und in die 
der Kunststoff schaum verankernd eintritL 

Die aus Kunststoffolienmaterial durch Tiefziehen 55 
hergestellten schalenformigen Applikationsteile wer- 
den, ggf. zusammen mit den hOlzernen klebstoffbe- 
schichteten Zierleisten, in eine passende Form- und Hal- _„ mm ^ n wird so aau aer rui™ uui . x— 
tevorrichtung eingelegt und in einer Presse gegen die gen vo !* e ?^^^^ benotigt 
Mobelplatte gedriickL Die = ^ ^ 60 ^^^SS^S^^l^J^ 
einer dosierten Schaumstoffrmschung und die anschhe- Die Ventileinsatze weracn verb i e i be n dort als 
Bende Aufschaumung und das Abbinden erfolgt dann m m die FuUbohrungen emgepreBt und verbieiben dort 
der Presse, wobei der Schaumstoff durch Fullbohrungen AbschluBteii. 

rnderMobelplattehindurcheingebrachtwirdDieMen- Die Erfindung wird » «^ n ^^ t £* 1 
gederKunststoffmischungistsoaufdasVo^^^ 65 d ^ est f Uten ^^^ 

Dekorschale abgestimmt, daB diese unter dem Schaum- Fig. 1 zeigt einen Vertikalschmtt I I durch die vor 
druck vollis gefullt ist, jedoch an den Randern kein nchtunginLangsnchtung; 
t^tZSinstn^ ^2 zeigt die Stirnansicht der Vornchtung; 
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Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt der Haltevorrichtung 
von oben in groBerer Darstellung; 

Fig. 4 zeigt einen Schnitt IV- IV durch die Haltevor- 
richtung von Fig. 3; ' 

Fig. 5 zeigt eine Mobelplatte mit Einspritzventil im 
Ausschnitt in natiirlicher Grofle; 

Fig. 6 zeigt ein Blockschaltbild zur Steuervofcich- 
tung. 

Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt der Presse, die .aus 
einem Gestell (1) mit einer auf Traversen (2) angeordne- 
ten hydraulischen Hubvorrichtung (3) besteht, die einen 
Hubtisch (4) gesteuert gegen ein Widerlager (5) driicken 
kann und dabei die eingelegte Mobelplatte (6) gegen die 
auf dem Hubtisch (4) liegende Form- und Haltevorrich- 
tung (7) mit den eingelegten Leisten (HL) und Dekortei- 
lenpT^preBt. 

Oberhalb des Widerlagers (5) ist ein horizontaler 
Schlitten (10) angeordnet, auf dem ein Fullkopf (FK) 
verschieblich gelagert ist, der iiber eine Kabel- und 
Schlauchverbindung (KV) mit einer bekannten Versor- 
gungseinrichtung (VV) verbunden ist, die schematisch 
dargestellt ist und eine Steuervorrichtung (ST) fur. die 
Dosierung und Temperierung der Materialien sowie de- 
ren Fordervorrichtungen und die Vorrate an Schaum- 
stoffkomponenten enthalt Der Fullkopf (FK) ist auf ei- 
nem Vertikalschlitten (VS) — siehe Fig. 2 — hdhehver- 
fahrbar montiert, so daB er mit seiner untenseitigen 
tyliindung durch trichterformige Offnungen (11) in dem 
Widerlager (5) hindurchtreten und das Werkstuck, die 
Mobelplatte (6), unter Druck kontaktieren kann. Der 
Pneumatikzylinder (PV) dient zur steuerbaren Vertikal- 
? verschiebung des Fiillkopfes (FK) An dem Fullkopf 

* (FK) befindet sich eine Ausldsetaste (A7) y die mit der 

1 Steuervorrichtung (ST) in der Versorgungsvorrichtung 

(W) verbunden ist An dem Schlitten (10) sind Sensoren 
(51, 52) auf den jeweiligen Fiillpositionen des Fiillkop- 
fes (FK) angeordnet, von denen die jeweiiige Fullkopf - 
stellung auf dem Schlitten (10) der Steuervorrichtung 
(ST) signalisiert wird. Weiterhin ist zugeordnet zu den 
Fullkopf positionen jeweils ein Mengengeber (Gl, G2) 
mit zwei dekadischen Anzeigen angeordnet, der ein- 
. gangsseitig mit einem aktivierenden Taster (GS 1, G52) 
verbunden ist und ausgangsseitig iiber Signalsammellei- 
tungen an die Steuervorrichtung (ST) angeschlossen ist 
Die Haltevorrichtung (7) ist mit Rollen (13) beidendig 
in Querschienen (12), die seitlich aus der Presse heraus- 
ragen, verschieblich gelagert, aus denen sie beim Pres- 
sen herausgehoben wird. Zum Einlegen der zu verbin- 
denden Teile wird die Haltevorrichtung (7) aus der Pres- 
se seitlich herausgezogen. Auf der Halteplatte (70) sind 
Formteile (71) befestigt, die der Aufnahme der Dekor- 
teile (DT) dienen. Weiterhin sind dort Auflagerleisten 
(72) mit elastischen Unterlagen (73) fur die Mobelplat- 
ten (6) befestigt und seitliche sowie endseitige Anschla- 
ge (74, 75) fiir die Mobelplatten (6) und seitliche An- 
schlagleisten (77) fur einzulegende Holzleisten (HL) 
montiert. Einer der Anschlage (75) ist mit einer elasti- 
schen Stiitze (76) zwecks Langentoleranzausgleich.ver- 
sehen. Die Mobelplatte (6) hat jeweils im Bereich der 
Dekorteile (DT), zu den Offnungen (11) koaxiale durch- 
gehende Fiillbohrungen (B) 

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung, bei 
der die Querschienen (12) beidseitig herausgefiihrt sind. 
Auf diese Weise ist eine abwechselnde Beschickung der 
Presse mit den beiden Haltevorrichtungen (7, 7 A) er- 
moglicht, so daB die Full- und Abbindezeit von einigen 
£ Minuten parallel zum Einlegen und Vorbereiten der 

nachsten Applikationsteile (DT, HL) genutzt werden 
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kann. 

Die Anordnung des Fiillkopfes (FK) an dem vertika- 
len Schlitten (VS) und dessen Anordnung auf den hori- 
zontalen Schienen (10) ist zu sehen. Diese Schienen (10) 
5 sind auf Stegen befestigte Rohre, die eine eng tolerierte 
Gleitfuhrung fiir die umgreifenden Buchsen bietet und 
die Gewichts- und Druckkrafte bei nur geringfiigiger 
Verbiegung aufnehmen. 
Fig. 3 zeigt eine Aufsicht auf die Haltevorrichtung (7) 
10 von einem vergleichsweisen an der vorhergehenden Fi- 
guren groBer dargestellten Eckabschnitt. Das Dekorteil 
(DT) das ein dreidimensional verformtes FuBteil einer 
rahmenformigen Applikation ist, liegt in dem Formteil 
(71), das eine entsprechende Ausgestaltung aufweist und 
15 vorteilhaft aus Kunststoff gegossen ist An der Stirnseite 
(DTS) des Dekorteiles (DT) liegt die zur Applikation 
gehorige, zweidimensional profilierte Holzleiste (HL) 
die seitlich in den Anschlagleisten (77, 71 A) auf der Hal- 
teplatte (70) gehalten ist, wobei sie auf einem elastischen 
20 Auflager aufliegt Die Mobelplatte (6), gestrichelt ge- 
zeichnet, liegt seitlich an dem Anschlag (81) fest an und 
fuBseitig an dem Anschlag (75), die sich iiber die elasti- 
sche Stiitze (76) an dem Befestigungsblock (80) abstutzt 
Zur Erleichterung des Einlegens ist der Anschlag (75) 
25 mit einer Schrage (755) oder einer Rundung zu der obe- 
ren Anschlagseite versehen. Zur Auflage der Mobel- 
platte (6) dient.die Auflageleiste (72). 

Wie Fig. 4 zeigt, ist die Auflageleiste (72) auf einer 
elastischen Unterlage (73) aufgesetzt, so daB die Mobel- 
30 platte (6) vor dem Aufpressen mit einem Abstand (A) 
von einigen Millimetern iiber der klebstoffbeschichte- 
ten Flache (KL) der Holzleiste (HL) und den Randern 
(J2)der Dekorationsteile (DT) gehalten ist Die Klebefla- 
che (KL) ist im ungepreBten Zustand durch das elasti- 
35 sche Auflager (82) wenige Millimeter iiber den Rand (R) 
des Dekorteiles (DT) angehoben, der urn den Bruchteil 
eines Millimeters iiber dem Formteil (71) iibersteht Die 
Kompressibilitat der Unterlagen (73) und Auflager (82) 
ist so groB, daB unter dem Druck der Presse erst die 
40 Mobelplatte (6) die Klebflache (KL) beruhrt und diese 
dann auf die Hohe der Rander (R) gebracht wird, wo- 
nach die Rander (R)mxt den anschlieBenden Randberei- 
chen der Dekorteile (DT)s\ch dicht an die Mobelplatten 
(6) und seitlich fest in die Formteile (71) fugen und end- 
45 seitig die Stirnseite der Holzleiste (HL) fest kontaktie- 
ren. 

Die Mobelplatte (6) hat eine Reihe von Senkbohrun- 
gen (61), in denen sich die Schaumstoffullung verankert 
und durch die die Luft beim Einfiillen des Schaumes in 
so die Platte (6) entweicht 

In Fig. 5 ist in natiirlicher GroBe ein Ausschnitt einer 
fertigen Mobelplatte (6) mit einem aufgeschaumten De- 
korteil (DT) im Querschnitt im Bereich einer Fiillboh- 
rung (B) gezeigt Dort ist ein Ventileinsatz (62) einge- 
55 schlagen, der einspritzseitig sich gegenseitig stutzende 
und dichtende Ventilansatze (63) tragt Sie hindern den 
Polyurethan-Schaumstoff (64) am Austreten, so daB der 
Fullkopf nur wahrend der Abgabe der vordosierten 
Schaumstoffmenge auf die Einspritzoffnung gepreBt 
60 werden muB und samtliche Einspritzbohrungen der ver- 
schiedenen Dekorteile (DT) unmittelbar nacheinander 
befullt werden konnen. 

Fig. 6 zeigt ein Schaltbild der Steuervorrichtung, 
worin die Bedienelemente im einzelnen dargestellt sind. 
65 Aus den Vorratsbehaltern mit den Kunststoffkompo- 
nenten (KKt, KK2) werden diese Materialien iiber 
steuerbare Fordervorrichtungen (FV1, FV2) und steu- 
erbaren Ventilen (DVt, DV2) der Mundung des Full- 



kopfes (FK) zugefuhrt Die Steuervorrichtung (STj.ist 
abhangig von dem Zeitgeber (CL) und von weiteren 
Eingangssignalen programmgesteuert Die Dosiermen- 
gen werden uber die jeweiiigen Ventilsteuerzeiten nach 
Vorgaben bestimmt 5 

Diese Vorgaben werden uber die Paare von Deka- 
denschaltern (G 1, G% G3 S . . .) jeweils dann in die Steu- 
ervorrichtung (ST) eingegeben und dort gespeichert, 
wenn der zugehorige Obernahmetaster (GS1, GS2, 
GS3, . . .) betatigt wird und diese Betatigung durch das 10 
periodisch arbeitende Eingabeprogramm erkannt wur- 
de. Von den dekadischen Gebern ist der erste nut Ein- 
zelheiten dargestelit Zu ihm sind von der Steuervor- 
richtung (ST) 10 Abfrageleitungen (AL 0- AL 9) jeweils 
auf einen Dekadenschalterkontakt gefuhrt Ausgangs- 15 
seitig ist der Zehnerkontakt (Z) und der Einerkontakt 
(E) jeweils uber einen Kontakt des Obernahmetasters 
(GS1) auf die Zehnereingabeleitung, (EZ) und die den 
Positionen zugeordneten Einereingabeleitungen (El, 
E2 t E3, ..-) geschaltet, wodurch die Position und die 20 
zugehorige Vorgabe von der Steuervorrichtung (ST) er- 
kannt wird. Zur Einschaltung einer Arbeitsfolge zum 
Befullen mehrerer Dekorteile wird vom Bediener em 
Startkontakt (ET) betatigt, durch den das Hydraulikhe- 
ben-Ventil (HV7f) von der Steuervorrichtung (ST) ange- 25 
steuert wird. Nach dem Anfahren der einzelnen Positio- 
nen mit dem Fullkopf (FK) wird jeweils aufgrund der 
Meldung der Positionskontakte (SI, S2, . ..) das Pneu- 
matikventil (VPS) der Kopfabsenkung betatigt, dann die 
Fullung gemaB der Vorgabe vorgenommen und dann 30 
das Ventil der Kopfhebung (VPH)betatigt Das Abrufen 
der gespeicherten Vorgaben und die Dosierung erfolgt 
jeweils zugeordnet entsprechend der durch den Full- 
kopf (FK) geschlossenen Positionskontakt (S 1, 52, 53, 
..). Jeweils wenn die letzte Dosierung einer Fullfolge 35 
vorgenommen wurde, wird ein Wartezeitprogramm fur 
eine vorgegebene Abbindezeit gestartet, nach deren 
Ablauf das Hydrauliksenken-Ventil (HVS) zur Absen- 
kung des Hubtisches betatigt wird. 

Eine Fehlbedienung ist somit ausgeschlossen. Die po- 40 
sitionsgerechte Anordnung der Bedienelemente ermog- 
licht eine Bedienung durch angelernte Arbeitskrafte oh- 
ne spezielle Vorkenntnisse. 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Mobelteiles aus 
einer Mobelplatte (6) mit mindestens einem scha- 
lenformigen Dekorteil (DT) aus Kunststoff und 
mindestens einer Leiste (HL), bei dem die Leiste 50 
(HL) auf die Mobelplatte (6) aufgeklebt wird und 
das Dekorteil (DT) mit einer Formvorrichtung (71) 
gegen die Mobelplatte (6) gepreBt und dann dessen 
Innenraum mit Schaumstoff ausgeschaumt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB sowohl die mit 55 
Klebstoff beschichtete Leiste (HL) jeweils mit der 
Klebstoffschicht (KL) nach oben auf einem elasti- 
schen Auflager (82) als auch das in der Formvor- 
richtung (71) gehaltene Dekorteil (DT) in ihrer seit- 
lichen Zuordnung gemaB einer vorgegebenen An- 60 
ordnung auf dem Mobelteil angeordnet werden, 
wobei die Leiste (HL) mit ihrer klebstoffbeschich- 
teten Oberflache ftoJjeinige Millimeter uber einen 
Rand (R) des Dekorteiles (DT) hinausragt, und in 
einem Abstand (A) daruber die Mobelplatte (6) mit 65 
ihrer zu dekorierenden Oberflache angeordnet 
wird und diese Gesamtanordnung unter fortlaufen- 
der Verminderung des Abstandes (A) und der Ni- 



vellierung der klebstoffbeschichteten Oberflache . 
(KL) unter Druck auf die Hohe des Randes (R) in 
die vorgegebenen Endlagen zusammengefugt wird, 
wonach die Ausschaumung, die Verfestigung des 
Schaumes und eine nachfolgende Druckentlastung 
und Entformung des Mobelteiles erfolgen. 
2 Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, zum Befestigen eines aus Kunst- 
stoffolie tiefgezogenen Dekorteiles (DT) auf einer 
Mobelplatte (6) durch Einbringen von Schaumstoff, 
z B Polyurethan-Schaumstoff, in dieses, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Dekorteil (DT) und samth- 
che weitere Applikationsteile der Mobelplatte (6), 
wie weitere Dekorteile {DT? und Leisten (HL) m 
Formvorrichtungen (71) bzw. zwischen Anschlag- 
leisten (77, 77 A), die auf einer Haltevorrichtung (7) 
befestigt sind, fbderbar sind und auf der Haltevor- 
richtung (7) fur die Mobelplatte (6) allseitig An- 
schlage (81; 74, 75) und Auflager (72) befestigt sind, 
deren Auflageflachen im ungepreBten Zustand die- 
se Anordnung in einem Abstand (A) uber den auf- 
gelegten Applikationsteilen (DT, HL^halten. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflager (72) auf elastischen Un- 
terlagen (73) befestigt sind, die eine solche Kom- 
pressibilitat aufweisen, daB sie mindestens urn den 
Abstand (A) zusammenpreBbar sind. ^ 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB unter den Leisten 
(HL) elastische Auflager (82) angeordnet sind, auf 
denen die Leisten (HL) im ungepreBten Zustand 
mit der der Mobelplatte (6) zugewandten, zu ver- 
klebenden Flache (KL) einigen Millimetern hoher 
als ein Rand (R) des Dekorteiles (DT) steht und 
deren Kompressibilitat dem hoheren Stand ent- 
sprechend ist 

5 Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils einer der gegenuberliegenden 
Anschlage (81; 74, 75) in horizontal Richtung ela- 
stisch gelagert ist und mit einer Emfuhrschrage 
(755) oder -rundung versehen ist 

6 Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Haltevorrichtung (7) einem Ge- 
stell (1) der Presse (1-5) horizontal verschieblicn 
gelagert ist, so daB sie in einen inneren Pressenbe- 
reich, namlich zwischen einen Hubtisch (4) und em 
Widerlager (5), und in einen auBeren Pressenbe- 
reichverbringbarist 

7 Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an dem Gestell (1) mehrere Haltevor- 
richtungen (7, 7 A) verschieblich angeordnet sind, so 
daB gleichzeitig eine von diesen in den inneren . 
Pressenbereich und eine in den auBeren Pressenbe- 
reich verbringbar ist ,1 

8 Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an dem Gestell (1) Schienen (12) sich 
beidseitig erstreckend befestigt sind, auf denen die 
Haltevorrichtungen (7, 7 A) jeweils auf an lhnen 
seitlich befestigten Rolien (13) verschieblich gela- 
gert sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Presse (1 -5) oberhalb des Wi- 
derlagers (5) der Fullkopf (HO mit einem Schlitten 
horizontal verschieblich an Schienen (10) gelagert 
ist und in mehreren Fullpositionen m Verschiebe- 
richtung das Widerlager (5) trichterformige Off- 
nungen (11) fur eine Mundung des Fullkopf es (FK) 
aufweist, der vertikal oder verschwenkbar an ei- 
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nemSchlittenfVS^gelagertist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fiillkopf (FK) pneumatisch steu- 
erbar vertikal verschiebbar ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder Anspruch 10, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB an dem Gestell (1) in 
den Fulipositionen Meldekontakte (5 1, 52, . . .) an- 
geordnet sind, die die jeweilige Fullkopfposition ei- 
ner Steuervorrichtung (57?melden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB die Steuervorrichtung (ST) je- 
weils nach einer Betatigung eines der Meldkontak- 

te (51, 52, ...) durch ein elektrisch steuerbares 
Ventil (VPS) eine Fiiilkopfabsenkung bewirkt,. da- 
nach durch elektrisches ansteuerbare Dosierventile 15 
(DVt, DV2) durch Betatigung fur eine jeweils vor- 
gegebene Zeit eine dosierte Schaumstoffeinsprit- 
zung bewirkt und danach nach Ablauf einer vorge- 
gebenen Haltezeit durch ein weiteres elektrisch 
steuerbares Ventil (VPH)e\n Anheben des Fullkop- 20 
fes (FK) bewirkt. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder Anspruch 
12, dadurch gekennzeichnet, daB zugeordnet zu den 
Fulipositionen jeweils ein Geber (G 1, G 2, . . .) an- 
geordnet ist, dessen Vorgabewert zugeordnet zur 25 
jeweiligen Fiillposition der Steuervorrichtung (ST) 
zugef iihrt wird. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Geber (Gl, G2, .) jeweils 
aus zwei Dekadenschaltungen bestehen, dejren 30 
Stellung ablesbar ist 

f 15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die Dekadenschalter (Gi, G2, 
...) eingangsseitig mit Abfrageleitungen 

j (ALO— AL 9) der Steuervorrichtung (ST) verbun- 35 

den sind und ausgangssei tig jeweils iiber einen Aus- 
losetaster (GS 1, GS 2, . . .) mit Eingangen der Steu- 
ervorrichtung (57? verbunden sind, die periodisch * 
deren Stellung und Position programmgesteuert 
abfragt und im Falle einer Betatigung eines der 40 
Auslosetaster (GS 1, GS2, . . .) ubernimmt und zur 
Auswertung bereitstellt 

16. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeweils nach einer Betatigung 
einer Star ttaste (ET) die Steuervorrichtung (ST) ein 45 
elektrisch steuerbares Presse-SchlieB en- Ventil 
(HVH) zum SchlieBen der Presse (1—5) betatigt 
und jeweils nach Anheben des Fiillkopfes (FK) in 
einer letzten Fiillposition ein Warteprogramm fur 
eine vorgegebene Zeit durchlauft und danach ein 50 
elektrisch steuerbares Presse-Offnen- Ventil (HVS) 
betatigt 

17. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Einsprit 1 - 
zendesSchaumstoffes(64)indie Fullbohrung^in 55 
der Mobelplatte (6) durch einen in diese Fiillboh- 
rung (B) eingesetztes Ventil (62, 63) erfolgt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ventil aus einem zylindri- 
schen Einsatz (62) mit auBenseitigen Widerhaken 60 
und sich gegenseitig dichtend abstutzenden innen- 
seitigen Ventilzungen (63) besteht 
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